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ABSTRACTED- PUB-NO : DD 258774A 
BASIC-ABSTRACT : 

Tooling for the prodn . of axial turbine discs by casting or injection moulding of 
plastic material or die casting of light metal hase between two plates, holding the 
top and bottom core together, split cylinders in split jaws. The cylinders have a 
protruding square pin by which the blade angle can be set and locked. After the 
injection moulding process, the jaws with the cylinders can be retracted by 
hydraulic cylinders through a certain distance. 

ADVANTAGE - This permits axial discs with different blade angles to be cast in the 
operation . 
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(57) Die Erfindung betrifft ein Gie&werkzeug zur Herstellung von 
Axtallatifradern.-Das Zie! der Erfindung ist es, ein Werkzeug 1 
vorzuschlagen, in dem in einem Arbeitsgang unterschiedliche 
Axialiaufrader hergestellt werden konnen. Aufgabe der Erfindung 
ist es daher, in einem Werkzeug fur Axialiaufrader gleicher Bauart 
eine Versteiibarkeit des Sch3ufeiwinkel$ so zu erzielen, daft ein 
starres Laufrad hergestellt werden kann. ErfindungsgemaG wtrd 
die Aufgabe dadurch gelost, daS in dem Werkzeug entsprechend 
der maximaien Zahl der Laufschaufeln zwischen den Platten 7,7' 
des FGhrungsgestells in Aufnahmebacken 2,2' Zylinder 1.1' 
angeordnet sind. Die Aufnahmebacken 2,2' besitzen eine mit dern 
Werkzeug ubereinstimmende Teilfuge. Die Zylinder I ,1' sind 
ebenfalfs geteilt. Die Teilfuge richtet sich jedoch nach der Form 
der Laufschaufel. In der Schaufelsteltung 0° stimmen beids 
Teilfugen annahernd iibereiri. Die Zylinder 1.1' liegen mit dem 
offenem Ende dicht am Ober- und Unterkern an und 
korrespondieren mit der Nabenform. Durch diese Anordnung wird 
ein guter Obergang zur Nabe erreicht. Am geschlossenem Ende 
befindet sich ein Zapfen G und dieser ragt durch die 
Aufnahmebacken 2.2' hindurch. An dem Zapfen 5 konnen die 
Zylinder 1,1' entsprechend der gewunschten Schaufelstellung 
eingestellt werden. Der Verstellbereich betragt insgesamt 40° und 
erfoigt dabei nach beiden Seiten der Nullstellung. 
Aufnahmebacken 2,2' und Zylinder 1,1' sind gcmeinsam radial 
zwischen den Platten 7,7' mindestens urn d'as MaS x verstetlbar. 
Fig. 1 




ISSN 0433-6461 



If- Seiten 




PATENT SPECIFICATION 

DRAWINGS ATTACHED. 
Inventor : — ROBERT ARTHUR LETTS. 

Date of filing Complete Specification: 21 April, 1967. 
Application Date: 2 May, 1966. No. 19247/66. 
Complete Specification Published: 7 Aug., 1968. 
© Crown Copyright 1968. 



1,122,616 



Index at Acceptance:— Fl C(1K, 2F1 } 2F2, D1B } D2G1 3 D2G2); B3F(16A130, 16A166, 16B2C1). 
Int. d:— F 06 d 29/26. 

COMPLETE SPECIFICATION. 
Improvements in or relating to Fan Impellers. 



We, Airscrew-Weyroc Limited, a 
British Company, of Weybridge, Surrey, 
England, do hereby declare the invention, 
for which we pray that a patent may be 
5 granted to us, and the method by which it is 
to be performed, to be particularly described 
in and by the following statement: — 

The invention relates to fan impellers, and 
particularly but not necessarily to tapered 
10 aerofoil impellers for axial flow fans. 

At present there are two basic types of 
impeller in use. 

Where impellers of up to about six feet in 
diameter are required, they are frequently 
15 sand cast from aluminium alloy, a cast iron 
centre having a bore and keyway being in- 
corporated at the time of casting. 

This form of construction has a number 
of disadvantages. A flow in any part of the 
20 cast structure results in rejection of the 
whole impeller. As the size increases, the 
costs of patterns required for sand casting 
increase disproportionately. Furthermore, 
the plan form of the blades cannot overlap 
25 due to casting restrictions. This limits blade 
width. 

In order to overcome these difficulties, and 
in order to enable impellers of larger di- 
mensions to be constructed than is prac- 

30 ticable by the sand casting process, the ad- 
justable pitch impeller was developed. In 
this construction, the blades are individually 
preformed by gravity die casting and are 
provided with root portions of circular cross 

35 section having an annular recess for locking 
engagement with a clamps The hub of the 
impeller is formed from a series of clamps 
bolted together and each having a blade root 
clamped therein. Impellers having varying 

40 numbers of blades and varying blade angles 
can thus be built from standard components. 
[Pr '~ ^ 



However, this form of hub construction is 
of an intricate form to which it is difficult 
to apply satisfactory protective coatings 
against corrosive atmospheres. Furthermore, 45 
areas of high stress concentration occur at 
the blade roots caused for example, by the 
provision of annular clamping recesses. Con- 
sequently, full advantage cannot be taken 
of the improved mechanical properties of die 50 
cast material over sand cast material. 

The invention provides a method of con- 
structing an axial flow or mixed flow fan 
impeller, comprising the steps of preform- 
ing a plurality of separate blades each hav- 55 
ing a root portion of smooth rounded form 
merging into a smooth neck, and casting a 
hub around the root portions whereby the 
root portions are immersed in and gripped 
by material of the hub; by making the blade 60 
root portions in this way stress concentra- 
tions in blade roots and hub are reduced to 
a minimum. 

The invention further provides an axial 
flow or mixed flow fan impeller, compris- 65 
ing a plurality of preformed blades each 
having a root portion of smooth rounded 
form merging into a smooth neck which root 
portions are immersed in and gripped by 
the material of the hub which is cast around 70 
said root portions. 

Each blade may be of die cast aluminium 
alloy. The root portion may be approxi- 
mately elliptical in cross-section within part 
or all of the zone of envelopment of the hub 75 
casting, so as to prevent rotation of the 
blade when incorporated in the impeller. 

The hub may be a sand or gravity casting 
of aluminium alloy and incorporate a centre 
insert having a bore and keyway and made 80 
of cast iron or other material suitable for 
such a duty by virtue of its hardness. The 
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(54) Axialr&der rait im Stillstand verstellbaren F luge In und. 
Verfahren zu ihrer Herstellung 



(57) Die Anwendung erfolgt bei Axialradern rait verstellbaren Flugeln. 
Ziel der Erfindung ist es, Axialrader mit im Stillstand verstellbaren 
Flugelh so zu gestalten, daB sie einen geringen technologischen Aufwand 
erfordern. Aufgabe ist es, eine Befestigung von FliigelfuS und Nabe 
aus Material mit gleichem oder unter schiedlichem Schmelzpunkt zu 
schaffen, die eine Drehung des Flugels erraoglicht und diese Laufrader 
o'hne nachtragliche Montage herstellbar sind. Erf indungsgema/3 wird das 
dadurch erreicht, da£ der FlugelfuB in eine Nabe f ormschlussig und 
drehbar gelagert ist, welche ganzteilig durch urformung hergestellt 
wird. Das Verfahren wird so durchgef uhrt , daB in einem Werkzeug 
vorgef ertigte Flugel eingelagert- werden und anschl ieBend- die 
Laufradnabe gespritzt oder gegossen wird bzw. Flugel und Nabe 
gleichzeitig mit oder in beliebiger Folge mit oder ohne Gleitringe 
gefertigt werden. -'Fig. 1 ~ 
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